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　製造技術的過程は，工業部門がことなるにしたがって，また部分的には工業部門の内部においてさえこ
となっており，多種多様である。その多様性は生産物の性質の相異，ならびに加工される原材料のことな
った諸性質から生ずる。しかし，一般に生産は，原材料に機械的，化学的変化を加えるために，r定の製
造技術的方法と一定の労働手段とを必要とする。そのさいに，与えられた原材料からある一定の生産物を
つくる製造技術的過程は，けっして固定したものではなく，科学・技術の発展や労働者の生産経験の増進
などによって変化する。それと同時に，一定の生産物をつくるさいの製造技術的方法はけっして一つに限
定されているものではなく，いくつかのことなった製造技術的万法のもとで同一の生産物をつくることが
可能である。たとえば，切削加工では多くのぼあい，一つの表面を加工するのに，フライス削り，平削り
あるいはさらに別の仕方でも加工することができるざもちろん，この製造技術的方法の選択可能性は工業
部門にしたがってことなる。　一
　しかし，いつれにしてもこ．の選択可能な製造技術的方法のいくかのVarianteのなかからいかなる方法
を選択するかということは，生産にもちいられる労働手段の選択とともに，生産過程を組織するさいにき
わめて重要な問題であり，労働生産性に直接に大きい影響を与える。この製造技術的方法は，労働手段と
r定の相互関係をもち，相互に他を条件づけあいながら発展するものと考えられる。本稿では，この製造
技術的方法と労働手段，とくに機械との関係と，それに関連するいくつかの間題に言及する6
　製造技術（Technologie）という言葉は一般につぎの二つの意味にもちいられている。一方では・“製造
技術とは，生産技術的過程の合法則性に関する科学である。その目的は，技術的・科学的原理と人間労働
力を考慮に入れた諸原理にもとついて，物質的生産過程を形成するためのもろもろの基礎をつくるにあ
る。したがって，製造技術は，原料の採集に関する学問であり，それを工作材料へ加工し一eさらに進んで
いろいろな使用財へ加工することに関する学問である”。・）この意昧での製造技術は・工学と呼ばれる科学
を指すものであり，これは人間の意識活動にかかわるものである。　　　　　　　　　　　　　、
　他方で製造技術は，一定の生産物を生産するための労働手段と製造技術的方法の統一されたr全体を意
味する。
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　これら二つは厳密に区別して考えなければならない。というのは，前者の意味での製造技術（工学）が
“科学（Wissenschaft）”に属するものであるのに反して，後者の意味での製造技術は・技術（Technik）・
の領域に含まれるものだからである2〕。以下この論文で製造技術というばあい，すべて後者の意味にもち
いている。したがって，ここでは，製造技術的過程は，（1）労働手段と（2）製造技術的方法の統一した全体と
理解することができる。
　労働手段は，周知のように，機械や工具，治具・取付具，その他諸装置をふくむ。他方製造技術的方法
は，さらに性質のことなった二つの側面をもつものと考えられる。その一つは，技術的側面に関するもの
であり，それは製造過程において，与えられた一定の労働手段をもちいて労働対象に直接にはたらきか
け，機械的ないしは化学的変化を生ぜしめる仕方，やり方である。この側面の一つは，たとえば工作機械
をもちいた切削作業などにおいて，工作物を一定の形に切削するために，与えられた機械の運動形態に条
件づけられておこなう，労働者の客観的に秩序づけられた一連の作業行為としてあらわれる。
　もう一つの側面は，いわば技術的＝組織的側面とでも呼べる側面（仮りにこう呼んでおこう）であり，
これは，製造過程における諸要因，つまり労働手段，労働対象，労働力を結合する仕方，あるいはその諸
要因を共働させる秩序である。この側面はたとえば，機械を製品原理にもとついて配置するか，あるいは
作業場原理にもとついて配置するかなど，また労働対象に関して製品や部品の規格を定めるかどうかなど
に示される。以上のことを図示すればつぎのようになる。
　　　一（過程・麟的方法灘型霜織的側面
?
　労働手段と製造技術的方法とは，ともに技術的生産力にふくめらるべきものであり，これら二つの要因
の相互作用のメカニズムを理解することは，技術の発展，労働生産性の向上の展望を与えるさいにとくに
重要である。そこで，つぎに労働手段と製造技術的方法とのあいだの相互関係を二三の例を挙げながら述
べてみよう。
　製造技術的方法は・なるほど基本的にはそのときどきに使用される労働手段の性格，発展水準にょって
規定されるものであるが，しかし，労働手段は，それをもちいておこなう製造技術的方法を必ずしも一義
的に規定するものではなく，そのとぎどきの諸条件一経済的，技術的，組織的諸条件（さらに基本的に
は生産諸関係）一一一tzc依存して，機械の固有の機能からは相対的に独立したいくつかの製造技術的方法の
もとで使用されうる。
　たとえば・機械工業において・旋盤やフライス盤などの機械が作業場原理にもとついて組織されるばあ
いには・それらが遂行さるべき作業工程の種類にしたがって一つの場所に集められる。したがって工場
は・切断・旋盤削り・フライス削り・平削り・研削などの部門に分けられ，工作物は一定の加工順序にし
たがって・種々な部門を通過しなければならない。その結果，一つの部門で遂行される同じ種類の二つの
作業工程のあいだに別の作業工程が挿入されているばあいには，工作物はある一つの部門から他の部門ヘ
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まわされ，そこでの加工が終了したのちふたたび前の部門に運び込まれねばならない。
　それにたいして，製品原理にもとついて組織されるばあいには，それらの機械が工作物を加工する1順序
にしたがって直接連続して配置される。
　このようにそれ自体としては同一の機械がことなった製造技術的方法のもとで使用されうるのである。
このことは，つぎの点を考えあわせるとき，きわめて重要な意義をもつ。
　すなわち，一方では，労働手段の発展が製造技術的方法とその発展とを規定しているが，他方では，製
造技術的方法とその発展とが，逆に労働手段の発展を条件づけている。つまり一方では，新しい労働手段
の開発あるいは改善は，その反復的使用をつうじて，人間（労働者）が新しい製造技術的方法を発見する
前提をつくりだす。他方では，新しい製造技術的方法の適用は，新しい労働手段の開発や改善をおこなう
ための一般的条件を与える。それだけではない。ある一定の条件のもとでは，方法それ自体（製造技術的
方法の技術的側面に属する作業行為のある部分）が，客観的な，物質的機構によって担われうる，つまり
方法が物化されうる。
　ここで人間労働が物的労働手段に取って換わられるというばあb，それが人間労働力の肉体的な筋力の
運動であれ，熟練とか，カンやコッとか，あるいは経験や知識とか，いわゆる精神的なものであれ，取っ
て換わられるべき作業の仕方，方法がそれを担う物質的機構のいくつかのエレメンタールな運動に還元さ
れうるものでなければならず，しかも，そのエレメンタールな一連の運動がその方法の手順にしたがっ
て，正確かつ厳密に秩序づけられ，客観化されていなければならない。このことは他面では，機械的運動
のいくつかの組み合わせによってその作業方法のすべてを包括しうるような物質的機構が存在するか，あ
るいは創造されなければならないということを意味する。
　この点についての典型的な例は，マニュファクチュアから機械制大工業への移行の過程のなかに多く見
いだされる3｝。しかしここでは，直接に製造技術的方法と労働手段の関係を示すものではないが，方法の
手段への転化の論理をもっとも集約的に表現している電子計算機のハードウエア（Hardwear）とソフト
ウエア（Softwear）との関係について考察しよう。
　今日の万能デジタル電子計算機と呼ばれるものはすべて，機能的視点からみて，4つの部分からなり，
それらの部分の関連はつぎのように図示することができる4）。
！入力装劇出力装置一一
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　これらの装置のそれぞれについての詳細な記述は省略するが，これらの装置の全体がハードウエア（金
物）をなす5｝。そのうち演算処理装置と制御装置は，記憶装置に記憶されたデータにたいして，一定のオ
ペレーションを実行し，目的の計算あるいは仕事をなし遂げるのであるが，演算・処理装置と制御装置と
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をもっておこなうことのできるオペレーションは，それぞれの電子計算機の特殊な使用目的などに応じて
いくつかのエレメソタールなものが決められ，その機能をおこなう機構が，電子計算機のなかに金物とし
て組み込まれていなければならない。そのさいに，すくなくとも万能電子計算機と呼ばれるものにおいて・
は，このエレメンタールなオペレーショソはあらゆる可能な計算にとって充分なものであり，最大限の弾
力性をもったものとして選択されていなければならない。使用者あるいはプPtグラマーは，一つのオペレ
ーションを，一つのインストラクション（オペレーション・コードと，そのオペレーションが作用するア
ドレスの指示）をもって機能させることができる。しかし，このようにして電子計算機のなかに機構とし
て組み込まれた機能（つまりオペレーション）以外のことは，．電子計算機は何T一つとして実行しない。し
たがって，そこからソフ5ウェアの問題が出発する。
　そこで使用者が，ある一つの仕事を電子計算機でおこなおうとするばあい，その電子計算機のエレメン
タールなオペレーションの組み合わせによって，その仕事を実行しうるまでに分析し，一つの秩序だった一
連のオペレーションに編成しなおさなければならない。換言すれぽ，その計算ないしは仕事のいわば一種
のアルゴリズムをつくらなければならない。そして，そのアルゴリズムは，その仕事や計算に使用される
電子計算機が理解できる言語で書きあらわされる。このようにしてつくられたものが電子計算機にとって
のプログラムでありs・あらゆる種類のプログラムは，広い意味でのソフトウエアと考えることができる6｝6
　そこで，ソフトウエアとぐ一ドウエアとの関連であるが，たとえば，IBM－1401型電子計算機システ
ムには・Move　Character．and　Edit”．というイソストラクションがある。このインストラクションで機
械は，データ・フk一ルドにある演算結果などのデータをコントロールフィールドに移動させ，一定の印
刷フォー云に編集して印刷の準備をする。ここで’“編集とは「印刷してアウトプットする出力データを
句読点で切ったり，有効数字の左の0を自動的に消したり，特定の記号を挿入したりして印刷様式を整え
る」ことをいう。一つの編集命令で，コンマ，小数点，，ドル記号，星印，CRおよび負符号を数値項目の
必要な個所に挿入できる。同時に有効数字の左側の不必要な0が消される”7）。
　以上のような一連の操作が“Move　Character　and　Edit”という一つのインストラクションで自動的に
できるのは，電子計算機のなかに金物として，これちの操作をおこなう特殊な機構が組み込まれているか
らである。しかし，これらの操作は金物とし℃電子計算機に組み込まていなければできないものではな
い。たとえぽ，この特殊機構のないIBM－1401でEditingの操作をおこなおうとするならば，“Clear
Storage”，“Set　Wordmark”，“Move　Suppress　Zero”などのインストラクションと，コンマ，小数点，
ドル記号，星印，CRおよび負符号など若干のリテラルをもちいて，いくつかのステップのルーチンをプ
ログラムのなかに配置しておけばよいのである。
　そもそも，　Editはプログラム手法（方法）をもちいておこなわれていたものが，事務計算において
は，まったくキマリキッタ形で繰り返し必要となるところから，主として事務計算に適した電子計算機と
して設計されたIBM－1401型システムにおいては，プログラ・・一が反復してEditing．のプPグラムを作
成する労を省くためにEditing機構が開発され，金物化されたものと考えることができる。同じことが，
アドレス修正のさいのインデックス・レジスターなどについても云える。
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　万能電子計算機においては，オペレーションは，いくつかの最もエレメンタールな，しかも最も弾力性
のあるものが選択されることはさきに述べた。このことは，その使用にさいしてのプログラマーの作業を
複雑かつ面倒なものにしている。だからといって，その電子計算機をもちいておこなわれる計算や仕事の
すべてを，若干の選択を与えるだけで自動的に計算機が実行できるように金物として組み込むことは，た
とえそれが技術的に可能であったとしても，高価なものとなり，つねにその機能の一部分きり使用されな
いのであるから，経済的にみて使用に耐えうるものではない。そこで一般に，絶えず繰り返しおこなわれ
る一定の型にはまった計算や仕事を処理するために，一般的に使用しうるプログラムやルーチンが開発さ
れている。これはたとえば，ジェネレーター，コンパイラ，アッセンブラ，および数学的計算で頻繁にも
ちいられる，平方根をもとめたり，三角関数対数関数，指数関数を解くルーチンなど，いわゆる電子計
算機自体の汎用性を何ら制限することなく，プログラミングの労を軽減し，しかも電子計算機の自動計算
の能力を高めるものである6）。このプPグラムあるいはルーチンは，通常，カードあるいは磁気テープに
書き込まれており，使用にさいしては，このプログラムを電子計算機に憶え込ませ，そのプログラムを使
用するさいの一定のルールにしたがってデータを与えてやれぽよいのである。つまりここでは，仕方，方
法が金物化（物質化）されてはいないが，仕方，方法がそれ自体として一般化され客観化されており，そ
れを他人の使用に供することができるし，また売買することもできるようなものになる。
　それに反して，仕方，方法が正確に規定しえないものは，また機構によって置き換えることもできな
い。たとえば，電子計算機は，しばしば「電子頭脳」と呼ばれているが，今日の科学の発展水準において
はまだ人間の顔を見分けたり，指紋を照合したりすることはできない。これは電子計算機それ自体の能力
の問題であるよりはむしろ，困難は，他人の顔を見分けたり，指紋を照合するということがいかなること
なのか，それが人間頭脳のいかなる機構と機能によっておこなわれるかということが正確に解明されてい
ない点にある。
　電子計算機にみられる以上のような関連性は，たんに電子計算機に固有な関係なのではなく，一般に製
造技術的方法と機械との関係にも妥当するものと考えられる。たとえば手作業が機械作業に置き換えられ
るばあい，作業者の作業行為が一定の秩序づけられた操作の仕方として客観化しているということが，不
可欠の前提である。そのように客観化されたものは，他人にたいして知識の形で伝え，社会的に一般化す
ることができるし，また論理的思考によってその操作の仕方に一定の改良を加えることができる状態にあ
る。
　それに反して，熟練などのように，長いあいだの練習を積み重ねることによって無意識のうちに形成さ
れる行為は，その一定の手順に忠実にしたがって実行すれば，だれにでもその目的を達成することができ
るというものではない。練習によって特定の個人の能力として形成されはするが，知識として社会的に一
般化することはできない。したがって，そのような作業行為は，そのままの形態では物質的機構によって
置き換えることもできないのである。
?
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　つぎに製造技術的方法の技術的＝組織的側面の変化が一ここでは労働対象の組織の仕方を例として
一労働手段にいかなる作用をおよぼすかについて考察しよう。
　これまで，個別生産や小組別生産においては，生産される製品や部品の品目が多様であり，したがって
同一種類の製品や部品の数量がきわめて少ないということから高性能の専用機械や専用治工具の投入は，
経済的にみて不合理であるという見解が当然のこととして主張されてきた。個別生産や小組別生産におい
ては，すべての製品や部品が，その設計から，原材料の選定や手配，使用される機械や治工具の選択，設
計や製作などの製造準備，加工や組立ての実施，これらすべてが各製品や部品ごとに個々におこなわれね
ばならない。このような諸条件のもとでは，生産を機械化，自動化するために必要な諸装備を投入するこ
とは困難である。　　　　　　　’
　ソ同盟の機械工業において，この困難を取除くという目的で，グループ加工法（GrupPen－bearbeitung）
が，ミトロファーノブ（S．P．　Mitrofanow）によって開発された。
　ミトロファーノブ法は，機械工業における製造技術的過程の規格化を目的とするものであり，そのさい
に，製造技術的過程の規格化の範囲は，あるまったく同一の部品の加工のみに限定されるものではなく，一
定のメルクマールにしたがって分類された類似した部品の一グループに妥当する規格として形成される。
したがってミトロファーノブ法では，加工される部品の分類とグループ化から出発する。まず部品は，加
工の種類にしたがって，自動盤，タレット旋盤，普通旋盤，フライス盤，中ぐり盤およびその他の工作機
械で加工される部品に分類され，それぞれ一つのクラスを形成する。そしてさらに，各クラスの内部にお
いて，部品はつぎのメルクマールにしたがって，グループに分類される。
??????部品の寸法
幾何学的形態の類似性
加工面の共通性
加工面の精度と表面アラサ
半製品（加工される工作物）の同質性
ロットの大きさ
作業方法の経済性
　この分類とグループ化はつぎの図式によって示すことができる8）。
　この図式からわかることは，第一のグループのばあいには，部品が同一機械で完成される閉じた加工サ
イクルの諸グループからなる。
　第二のグループのばあいには，同一機械で，一つあるいは若干の共通な作業工程がおこなわれるところ
の不完全な加工サイクルの諸グループからなる。したがってこのグループでは，この共通な作業工程が終
了したのち，それぞれの部品が別なグループに分けられて加工されるか，あるいは個別に加工されねばな
らない。
　第三のグループは，種々ことなるいくつかの機械でもって完成される閉じた加工サイクルをもつ諸グル
ープからなる。もちろんこのばあいには，作業工程の順序が同一であるということが前提である。
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部　品　の　種　類
下の機械で加工される部品のクラス
自動盤 タレッg旋盤 普通?@盤 フライX　　般　　皿
中　く・
閨@盤 平削盤
クラスのグループへの分類
閉ヒた加エサイク
汲?烽ﾂグループ
共通の製造技術的1腰．
H程をもつグループ
腫々ことなる機械での閉ヒた
ﾁ工サイクルをもつグルーア
7つ一7　　　　　　グループ　　　　　　クルーブ　　　　　　グルー7　　　　　　7ルーブ　　　　　　7艦一7　　　　　　7ル『7
P　　　　　2　　　　　3　　　　　4　　　　　5　　　　　6　　　　　7
7ルーア
W
　上のような部品のグループ化にしたがって，各グループごとに，そのグループに属するすべての部品を
加工するに必要な作業工程，作業行為が統一され，規格化される。それによって，規格化されたある一つ
の作業工程にしたがって加工される部品の数量が増大すると同時に，生産準備に要する時間が大幅に節減
される。とくに第一と第三のグループのばあいには，機械を製品原理にしたがって作業工程の順序に配置
することが可能になり，各作業工程のためのグループ加工用治具取付具9》の適用と，段取替えの簡単化に
よって，組別流れ生産へ移行するための有利な条件が与えられる。
　ミトロファーノブ法における製造技術的過程の規格化のばあい，規格化された工程で加工される工作物
は，その材質，寸法，幾何学的形態などが厳密に同一であることを必要とせず，一定の範囲で弾力性をも
って規定されているので，新しい部品の加工のさいにも，それをいつれかのグループに組入れることによ
って，作業工程を新らたに組替えたり，あるいは基本的な段取替えを要せずして加工をおこなうことがで
きる。
　個別生産，小組別生産へのミトロファーノブ法の導入によってもたらされる以上のような条件のもとで
は，いくつかの方法で機械化と自動化をおし進めるための前提が与えられる。そのなかで，とくに特徴的
なのは，プログラム制御装置の開発とその適用である。
　プログラム制御の工作機械は，最初イギリスにおいて開発された10｝。しかし，イギリスをはじめ若干の
資本主義の国々で発展したプログラム制御の工作機械は，個別的生産が要求する多くの諸条件に合うよう
に設計されている。したがって，このような制御では，短時間にきわめて多くのインパルスの処理を必要
とするところから，その製作には，多額の費用がかかる。プログラム制御の工作機械が，実際の生産にお
いて今日あまり利用されていない理由は，まさにこの経済的理由によるものである。
　ソ同盟およびドイッ民主共和国においては，このグループ加工の原理にもとついて組織された製造技術
的諸条件に適合した，現有工作機械の若干の改造によって取付けることのできるプログラム制御装置が開
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発された。この装置は，これまでの制御装置と比較してきわめて簡単な構造をもち，これまでのプログラ
ム制御装置とほとんど同じ制御機能と制御精度を保証するものである。
　グループ加工のもとにおけるこのプログラム制御装置の使用は，プログラミングを非常に簡単にする。
これはグループ加工の原理から本質的に生ずるものである。
　あるグループに属する部品の等質性，同一原材料の使用，寸法や形態の類似性は，切削条件についての
フログラミングを不要にする。その結果，そのグループに属する部品は，同一の主軸回転数と同じ送り速
度のもとで加工されうる。そしてグループが変るさいに，必要に応じて，主軸回転数と送り速度を変更す
ればよい。
　各部品のプログラムは，パンチカードか，パンチテープ（紙テープ）のいつれかにパンチされ，入力さ
れる。パンチテープでの入力のばあいには，そのテープが一度作成されると，それが固定的なプログラム
入力用テープとして保存される。その後のプログラムの入力にさいしては，最初のプログラムでもって生
産された部品を指定し，その都度生産される部品の個数を新らたに与えてやればよい。したがって，繰返
し生産のばあいのプPグラム入力では，何らの製造技術的知識を必要としない。というのは，当該グルー
プのコードと部品のコードおよび生産される個数についてのデータだけを与えてやればよいからである。
一部品について二つのデータを与えるだけであるから，一人の労働者が1日に，工作機械100台のための
仕事のプログラムを確定することも容易である。
　情報の担い手としてのパンチカードあるいはパンチテープの選択は，製造される部品グループのプログ
ラム順序の変化の頻度に依存する。プログラム順序が比較的固定しているばあいには，情報担い手として
パンチテープが使用されうる。しかし，製造される部品のプログラム順序が頻繁に変化するところでは，
情報の担い手もまた，その順序を容易に変えうるものでなければならない。したがってこのばあいには，
パンチカードが情報担い手として優れている。各カードには，一つの型の部品に関する情報がパンチさ
れ，加工される部品のプログラムの順序に応じて，パンチカードもその順序にソートされる。
　このようなグループ加工という条件のもとで開発されたプログラム制御装置の意義は，個別生産や小組
別生産の製造技術的過程における自動化の可能性を与えたという点にある。多くのプログラム制御機械を
連鎖状に結びつけることによって完全自動化された流れ系列への移行の可能性が生ずる。
　これまで，自動化への移行は，自動車工業に典型的にみられるように，いくつかの単能化された専用工
作機械をトランスファーマシンによって結合するという方向を示している。ここでは，工作機械の単能化
が自動化のための一つの前提であった。しかし，このような工作機械の単能化は，あらゆるばあいに可能
なのではなく，労働対象の種々な性質，とくに生産個数によって規定される。というのは，単能化した専
用工作機械や専用治工具を設計し，製作するために支出された諸費用を相殺し，したがって，機械の完全
な稼動を保証する牟めには，同一の性質の労働対象が大量に存在することが不可欠の前提だからである。
つまり，このばあいには，労働対象の性質が一定の許容差の範囲において厳密に規定され，統一されてい
なければならない。この必要は，単能化された工作機械にあっては，その機能（機械的運動の形態）が，
あらかじめ与えられた一定の狭い範囲に限定されているということから生ずる。
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　それに反して，プログラム制御装置では，処理しうる情報の量が，専用工作機械のように狭い範囲に限
られておらず，各部品グループの範囲内において，プログラムにしたがって多様な動き方を自動的におこ
なうことができる。
　以上のことからの一つの帰結として，生産過程の機械化，自動化への移行にさいして，一般に，労働対
象の組織の仕方が非常に重要な意義をもち，労働対象の画一化，規格化の程度が低ければ低いほど，機械
化，自動化の機構はより複雑なものになり，また逆に単純な機購では，労働対象の側におけるより厳密な
規格化を必要とするという傾向を指摘することができる。
?
　これまで二三の例を挙げて製造技術的方法と労働手段とのいくつかの関連性を，生産関係を考慮するこ
となしにみてきた。
　しかし，製造技術的過程が，それ自体の目的をもって活動するものでも発展するものでもない。それは
人間の生産活動の目的にしたがうものである。したがって，人間の生産活動がいかなる生産諸関係のもと
でおこなわれるかによって製造技術的過程の社会的性格も，またその発展の方向も決定される。たとえぽ
機械それ自体は，いかなる社会形態のもとで使用されるかにかかわりなく同一の機能をはたす。しかし，
それが社会的にいかなる役割をはたすかということは，それが使用される社会的諸関係に依存する。資本
制的諸関係のもとでは，機械は労働者を資本のもとに従属させる強力な武器として，また最大限に大きな
利益を得るための手段としての役割を演ずる。それに反して社会主義における生産手段の全人民的所有と
いう条件のもとでは，機械は全人民の生活水準を高めるための強力な物質的基礎である。
　さらに種々な労働手段を，ある一定の時点で静止的に考察するのではなく，歴史的な発展の過程におい
てとらえるならば，労働諸手段がいかなる生産的諸関係のもとで使用されるかということは，労働諸手段
の発展にとってきわめて重要な意義をもつ。
　これまでのところでみてきた製造技術的方法と労働手段との関連性も，生産諸関係との関連のもとに考
察するときにはじめて，具体的にとらえられうる。さきに挙げた製造技術的過程を形成する要因のうち，
労働手段と技術的側面は，直接には，それが使用される社会形態には依存しない。それに反して，つぎに
挙げる規格化の例からわかるように，製造技術的方法の技術的＝組織的側面は直接に，生産諸関係によっ
て規定される。この・とは，なるほど蜘手段｝埴接的には生産諸関係から独立して・・るカ㍉しかし結局
は生産諸関係によって規定されるということを意味する。そこで最後に生産関係が規格化（製造技術的方
法の技術的＝組織的側面）にいかなる影響をおよぼすかについて考察しよう。
　生産手段が私的に所有されている資本主義のもとでは，規格化の発展可能性とその効果は種々な関係か
ら多くの制約をうける。資本主義のもとににおける規格化は，資本家の最大限の利潤にたいする努力に一
致するときにのみ発展できるのであって，企業利益に反するばあいにはつねに障害につき当る。この障害
は，規格の質にたいしても，またその適用にたいしても阻止的作用をおよぼす。
　資本主義的競争は市場において，個々の資本家が他の資本家よりも有利な地位を得ようとする競争にか
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りたてる。そのために，個々の資本家は，自己の企業で開発した新しい製品や製造方法などの秘密をでき
るだけ他の企業に知られないように努力する。このような秘密保持は，特許制度と結びつくときもっとも
その効果が発揮される。そして，そのような知識が公けにされるのは，もはやそれらの知識が競争におい
て何らの利益ももたらさないようになってからである。資本主義のもとでは，国家規格の作成が，資本家，
とくに独占資本の代表老によっておこなわれるので，このような事情のもとでは最も新しい知識が規格に
反映されることなく，規格化されうるものは，陳腐化した知識にもとついたものになるりは当然である。
　さらに資本主義のもとでは，景気の変動から生ずる危険を最少限に防せこうとする意図から，生産の専
門化とは反対に，多角化への努力がなされる。この傾向は企業規模が大きくなるにつれて強くなる。多角
化は，そのこと自体すでに規格化にたいして阻止的作用をおよぼすものであるが，さらに多角化は，ます
ます多くの企業が同じ製品を作るという結果をもたらし，市場での競争を一層激化させる。その結果各企
業は，その製品の市場での占拠率を高めるために，基本的機能はまったく同じであるが，デザイン，寸
法，あるいは副次的機能のことなる製品を作り，購買者の注意をひくように努力する。
　これらの諸事情から，資本制的規格化の特徴は，個々の資本家の支配のもとでは，生産を合理化するた
めの一施策として，規格化の必要性が感じられている反面，国家的規模での規格が，社会的生産過程に深
く根をおろした，企業間の生産の合理的結合というような高度な質をもつものとしては発展せず，たかだ
か流通の領域において，独占資本の市場支配の手段として利用されるにすぎないという点に表現される。
だから資本主義の規格は，義務として守らなければならないというものではない。
　分業の発展とともに，規格化が生産過程を組織するための一つの方法として，多くの領域において意識
的に適用されるようになったのは，なるほど資本主義の諸条件のもとにおいてであった。しかし，生産が
個々の資本の専制のもとに無政府的におこなわれる資本主義のもとでは，国民済経全体における秩序だ
った専門化や協業は不可能であり，したがって国民経済全体におよぶ規格化の可能性も必然性も存在しな
い。このような条件のものでは，規格化は，その質においてきわめて低いもの（資本主義の規格化の重点
は，ハメアイ，機械要素，設計法など，初歩的な原理にある）にとどまるだけでなく，その適用にさいし
てもその充分な効果を期待することができない。
　それに反して，社会主義においては，社会的生産の資本主義的無政府性と非組織性にかわって，社会主
義的計画性と組織性があらわれる。社会主i義における生産は，資本主義におけるように，自然力のような
強制力をもって作用する価値法則にしたがって組織されるというものではなく，すべての生産が，価値の
点でも，使用価値の点でも均衡をたもって発展するよう計画的に組織されねばならない。各工業部門，各
企業のあいだで計画的に専門化が進み，協業が発展する。このような諸条件のもとでは，規格化は全国民
経済的規模において社会的生産を組織するための不可欠の前提になる。≒）まり社会主義においては規格化
の発展が可能であるだけでなく，必然なのである。それにともなって，規格化の質も変化する。社会主義
における規格は，つぎのように定義される。　“規格とは，社会主義的協同作業に参加するあらゆる領域の
代表の協力のもとに，科学的根本原理にしたがって，科学的方法で計画的に作成された統一化の結果であ
り，それはそれぞれの適用領域に公表される。規格は，その適用が適切であるあらゆるばあいに，義務で
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あるか，ないしはその適用が勧告される。規格は，製品の状態，製品を製作する方法，製品を検査する方
法，物財の貯蔵，運搬，ならびに労働安全に役立つことがらについて，しぼしぽ繰返される課題にたいし
て統一的に適用される最善の解決法をふくむ。これらの解決法は，その適用が社会の利益になるように作
成されねばならない11｝”。
　このように，規格化は，それがいかなる生産諸関係のもとでおこなわれるかによって，その質，対象，
適用範囲とその効果，社会的にはたす役割などまったく異なったものである。だから，さきに挙げたグル
ープ加工法（ミトロファーノブ法）が社会主義という条件のもとで開発されたのも決して偶然ではないの
である。
　きわめて一面的考察ではあったが，以上のことから，生産過程の物質的，技術的内容をなすところの製
造技術的過程は，結局，その全体において，そのときどきの生産諸関係によって規定されるということが
結論される。そのさいにとくに重要なことは，生産諸関係が生産力にたいして，いかなるメカニズムをつ
うじて，いかなる作用をおよぼすかということが，史的唯物論の視点から詳細に分析され，基礎づけられ
ねばならないということである。
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